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(§) Schaumformkbrper aus emem Kunststoffmaterial und dessen Verwandung zum Abschottert von 
Karossenehohlraumen 

{§) Es vsnrd e«n Schaumfomikdrper aus einem elastischen 
nachgmbigen Kunststoffmatertai und dessen Vervwendung 
zum Abschotten von Ksrossertehohiraumen zwecks Schall- 
dammung £^es€hneben Der Schaumf ormkor p«r wird mittets 
einef Banoag* aut sme ^genuber dwi emspanmen 2u- 
stand kift{Attrftf> Qu«fschnttt komprirniert. Die aus einem 
Kynsisiattmaierid* t>esf«h$nde Bandage hat einen nrednge-^ 
reft Sctirn«i^py«fc| ^js das Kunsmoff material, Der kompri* 
mj«n& Sch^^mformkorpar wird tnn«rhaife dm Hablraumes 
mecnsriiscn b«#est>af Betm ^fheizan das Ki^sfserietailes, 
2. 8. b«i mn^fn Trocknungsvorgang, schmiizt die Bandage, 
ynd a^e Kompfesston fyr den Schaumformkorper w*rd 
aufgehcj£>«n ^ ddS de* Sch^mformkorper den gesamten 
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Beschreibung 


DE 40 28 895 Cl 


Die Erfindung betrifft einen Schaumformk6rper aus 
einem eJasitsch nachgiebigen Kunstsroffmaterial gemaS 
dem Oberfoegriff des Patentanspruches 1. 

Es wird heute allgemetn angestrebt, die m den Innen- 
raum eines JCraftfahrzeuges eindringenden Gerausche 
zu minimieren. Dies erfordert eine gezieite Schalldam- 
mung an der Blechstruktur der Krafifahrzeuge, vor al- 
iem an den iragenden Sauien der Karosserie, z, B. der 
Vorderwand-, der MitteJ- und der Hecksaule, die ais 
Hohiprofile ausgefiihrt sind und uber die eine Obertra- 
gung des Luftschails vom Fahrwerk des Kraftfahrzeu^ 
ges in den Fahrzeuginnenraum erfoigt 

Zur Abschottung dieser Sauien und auch anderer 
Hohir^ume bei ICraf tf ah rzeugen bietet slch an, diese 
Hohlraume mit Schaumstoff-Kdrpern auszufuilen. Die 
beste Moglichkeit fiir das Einbringen der Schaumstoff- 
Korper in die Hohiraiime ware beim Aufbau von Krafi* 
rahrzeugteiien in der Rohbaufertigung gegeben. Bin sol- 
ches Abdichten der Hohlraume in diesem Fertigtings* 
stadium isi aber deswegen mcht mogiich, weil bei der 
anschiielBenden ElektrotauchJackterung der Bauietie ei- 
ne Beschichiyng der niii dem SchaumstofrKorper ab- 
gedeckien Blechflichen nicht erfoigt. Dam it entstunde 
einmai die Gefahr von Korrosion bei den Blechflachen 
und auSerdem ware em Abflieaen der Badfliissigkeit bei 
der Karosserie vor behand lung und der Tauchlackierung 
nicht mehr mogiich. 

Denkbar ware es auch, die Abschottung der entspre- 
chenden Bauteiie mit dem Schaymstcff-Korper nach 
der Lackierung, d. h. zu Beginn der Fahrzeugmomage 
vorzunehmen. In der Kegel sind aber dann die Hohlrau- 
me nicht mehr zugangJich und nach dem heutigen Stand 
der Technik ware ein AusschSumen der Hohlraume nur 
mit einem 2-Komponenten-Schaumsystem durchzufuh^ 
ren. Dies wurde jedoch einen groBen maschinellen Auf- 
wand bedeuien und der Einsatz einer 2-Komponenten- 
Technik bei der Fahrzeugmontage ist problem a lisch. 

Aus der DE-OS 38 26 012 isi nun bereits ein Verfah^ 
ren and ein Schaumsioffkorper zur Abschottung von 
Hohlkdrpern bekannt. wobei in den Hohiraum des 
Hohlkorpers ein aus einem offenzelligen Schaumstoff 
bestehender Korper eingefiihrt wird, der vollstandig mit 
einer gasundurchiassigen Haul iiberzogen ist Diese 
Haut besitzt wenigstens eine Offnung, an die beim Ein- 
fOhrendes Schaumstoff-Korpers ein Vakuum zur Kom- 
primierung des Schaumstoff-Korpers angelegt wird, 
Nach dem Einftihren in den Hohiraum laOt man den 
kontrahierten Schaumstoff- Korper durch Beseitigung 
des Vakuums expandieren, so daB er dann den Hohi- 
raum ausfOlIt 

In dieser Schrifi ist zwar nichis daruber ausgesagt, zii 
welchem Zeitpunkt der Schaumsioff^Korper In" den 
Hohiraum eingefuhrt werden soil und das Vakuum auf- 
gehofoen werden solljedoch ist ubiieherweise das Ein- 
ftihren nur in der Rohbauphase der Karosserie mdgJich. 
Geschieht das Expandieren des Schaumformkorpers 
vor einer Eiektrotauchiackierimg der Bauteiie, wiirde 
erne optimaie Beschichtung der Blechflachen nicht er- 
folgen konnen, d. k bei den Slechffachen kann eine Kor- 
noston eintreten, Eine Expansion des Schaumstorf^Kor 
pers nach der Lackierung wiirde ein dauerades kSnstli- 
ches Aufrcchterhalten des Vakuums bedeuten; das tst 
aber kautn mogiich und ware auf jeden FaH sehr urn- 
standfich. 

Aus der DE-OS 35 06 004 fst ferner ein aus einem 
offenzelligen Schaumstoff bestehender Fiilikorper be* 


kannt, wobei der Fai4k6rper volumenkomprimiert und 
ailseitig von einer Folic umhiiUt ist. Dabei ist die evaku- 
terte, umhiiUende Foiie des urn ein Vieif aches des Aus- 
gangsvolumens komprimierten Schaumstoffes gegen- 
5 uber dem komprimierten Volumen urn so viel gro6er ais 
sich der Schaumstoff nach Wegfail des Vakuums zu- 
ruckstellt Das Vakuum wird bei dem komprimierten. 
umhOllten Fullkdrper durch Perforation der Huilfolie 
aufgehoben. 

10 Die Aufgabe der Erfmdting besteht nun darin einen 
SchaumstofHcdrper aus einem elastisch nachgtebigen 
Kunststoffoiateriat zu schaffen. mit dem es mogiich ist, 
ohne eine pneumatische Expansion oder eine Perfora- 
tion der um^hullenden Foiie nach dem Einbringen des 
]5 Schaumstoffkdrpers in einen iCarossenehohlraum. die- 
sen optimal abzuschotten. 

Die gesteiite Aufgabe wird mit den Merkmalen des 
Patentanspruches I geldsL 
Ein Verfahren zunn Abschotten von Karosseriehohl- 
20 raumen zwecks SchaiidlLmmung unter Verwendung ei- 
nes solchen Schaumformkorpers wird in dem Fatentan- 
spnich 5 angegeben. 

fn der Praxis wird als Kunststoffmalerial Poiyurethan, 
insbesondere ein Weich-Poiyureihan, eingesetzt, Bel 
25 der Bandage kann es sich urn eine Foiie handeln, die 
auch kschartig perforiert sein kann oder Schiitze auf- 
weist Auch Netze aus Kunststoffmalerial kdnnen zur 
Bandagierung des Schaumformkorpers Verwendung 
finden. 

30 Als Folienmateriai hat sich insbesondere Polyethylen 
als geeignet erwiesen. 

Bei der Verfahrensdurchfiihrung erfoigt die Einfuh- 
rung des Schaumstoffkorpers in den Hohiraum in einem 
Ferttgungsstadium, in dem der Hohiraum leicht zugang- 
35 lich tst und der in den Hohiraum angeordnete Schaum- 
sioffkorper bei der anschiieBenden Lackierung die Be- 
schichtung der Biechfmchen nicht behindert 

AnschlieBend soli ohne emen Etngriff von auBen der 
Schaumstoff'Kdrper den Hohiraum des Kraftfa^rzeug^ 
40 teiles vollstandig abschotten. 

In der Praxis wird das Verfahren so durchgefuhrt, daS 
ein in seinen AusmaBen den abzuschottenden Hohi- 
raum des Bauteiles entsprechender Schaumstoff-Zu- 
schnttt komprimiert und in eine Kunststoff^UmhQllung 
45 emgeschweiflt wird Das Komprimieren des Schaum- 
stoff Zu^hnittes erfoigt durch rein mechanisches Zu* 
sammenpressen. AnschlieBend wird der komprimierie 
und bandagierte Schaumsioff-Zuschnitt in den abzu* 
schottenden Hohiraum eingefuhrt und darin so befe* 
S6 stigt. daB er die Wandungen des Hohlraumes nicht ab- 
deckt Damit wird gewahrietstet, daO beim nachfolgen- 
den Lackierungsvorgang des Bauteiles die Winde des 
Hohlraumes ausrekheiKi beschichtet werden und die 
Eadllussigkeit ungefiinden durch den Hohiraum abflle^ 
55 ^en kann. 

Durch die erhdhte Temperatur des Trockenofcns 
nach der Lackierung wird die den Schaumstoff* Zu^ 
schnitt bandagierende ICunststoff-Umhfiilung zum 
Schmelzen gebracht Der Schaumstoff-Zuschnitt expan- 
60 diert und fOllt den HohJraum aus, Als Material fOr die 
Kunststoff-Umhtiilung wahit man in bevot^ugter Weise 
ein Material aus, das nach dem Schmelzen eine Klebe- 
veiisindung mit dem Blech des Hohlraumes eingeht, d. h 
wie etn Schmeizklebstoff wirkt. 

Urn ein sichernis Aasfulkn des Hohlraumes unbedingt 


65 


zu gewahrleisten. wird man den Zuschnitt in seiner 
Form mit ubermaB ausfOhren. Auf diese Art wird ein 
sicheres Abschotten des Hohlraumes mit einem unter 
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Spannung siehenden Zuschnitterreicht. 

Der Erfindyngsgegenstand wird anhand der Fig. 1 
und 2 jioch naher erlautem 

Die Fig. 1 zeigt im Schnkt den Karosseriehohlraum 
mil den eingeiegten und komprimierten Schaumform* s 
kdrpen In dieser Flgur wtrd der Hohlraum durch das 
AuSenblech I und das Innenblech 2 des KLarosserieteiies 
gebildet. Auf der Innenseite des innenbleches 2 sind 
Haken 2 vorhanden, in di€ der kompnmiertc Schaum- 
formkorper 4, umhiillt mit einer Foiie 5, etngeh^ngt lo 
wIrd. 

Die Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch den Karosserie* 
hohlraum nach Aufhebung der Kompression des 
Schaumformkorpers- Der Schaumformkorper 4 fullt 
den Hohlraum zwischen den beiden Blechen t und 2 is 
vollig au5. Zwischen den fnnenwandungen der beiden 
Bleche 1 und 2 und dem Schaumformkdrper isi aus der 
geschmoizenen Foiie etne IClebeschicht 6 gebildet wor- 
dea 

Der Vorteii des erfindungsgeinaBen Schaumformkor- 20 
pers bestehi insbesondere darin, daB es mit ihm mdglich 
ist, nachdem der bandagierte und komprimierte 
Schaumformkorper in den Karosseriehohlraum einge* 
legt worden isu ohnc cine pneumatische Expansion bei 
dem Schaumformkorper, em optimales Abschotten des 25 
Hohiraumes zu erzieien, Der Schaumformkorper wird 
in die Hohiraume von Bauteilen in etnem Fertigtnigssta- 
dium des Kxaf tfahrzeuges eingebracht, wo die Hohlrau* 
me noch ieicht zuganglich sind Das Aufheben der {Com- 
pression des Schaurtistoffkdrpers erfoigt aliein durch 30 
das Aufheizen des Karosseriehohiraumes mit dem 
Schaumstoffkorpen Es ist ledigiich darauf zu acbten* 
daG die Aufheiztemperatur bis wenigstens an den 
SchmelzpunkT des Bandagematerials erfoigt. 

35 

Paientanspruche 

L Schaumformkorper aus einem elastisch nachgie- 
bigen Kunsts toff material, wckrher in seiner Form 
dem Querschnttt eines abzudichtenden Karosserie- 40 
hohiraumes entspricht und mitteis einer Umhullung 
auf einen gegeniiber dem entspannien Zustand 
kleineren Querschnitt komprimierbar ist» dadurch 
gekennzeichnet, 

daB der Schaumformkorper mtiteis einer Bandage 45 
auf einen gegeniiber dem entspannten Zusiand 
kleineren Querschnitt komprimiert ist und 
daB die aus Kunststoffmateriai bestehende Band- 
age einen niedrtgeren Schmeizpunkt als das Koinst- 
sio ff mate rial des Schaunt f ormkdrpers auf weis t so 

2. Schaumformkorper nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daS dieser ms Poiyorethan be- 
steht 

3. Schaymformkdrper nach Anspruch I, dadurch 
gckennzeichrset, daB die Bandage eine Kuaststoff- 55 

roiie isL 

4. Schaumkorper nach einem der An^pruche I bis 3. 
dadurch gekennzeichnet daB die Bandage aus Po- 
iyethyien besteht 

5- Verfahren zum Abschotten von Karosserie hohl- 60 
riymeo z weeks Schalld^mniung, bet dem ein ge- 
geniiber dem Quei^chnitt des ICarosseriehohirati* 
mes cm ObermaB aufwelsender Schaumformkor- 
per mechanisch durch eine auf UntermaB bemesse- 
ne Umhlillung aus Kunststoff komprimiert wird, im 65 
komprimierten Zustand in den Karosseriehohl- 
raum eingefuhrt und dort der komprimierte 
Schaumformkdrper in seiner spateren Lage inner- 


hafb des Karossenehohlraumes vorlaufig mecha- 
nisch gestchert wird, worauf anschiieBend die Kom- 
pression des Schaumformkorpers aufgehoben wird, 
wobei sich der Schaumformkorper innenseitig un- 
ter Vorspannung an cten Karosseriehohlraum an- 
tegt, unter Verwendung eines Schaumformkorpers 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Schaumformkdrper mit einem bis zu einer be- 
stimmten Orenztemperatur temperaturbestandi- 
gen Kunststoff umhulk und dabei komprimiert 
wird, und das Aufheben der Kompression des 
Schaumstoffkorpers durch Aufheizen des Karosse- 
riehohlraumes und des Schaumforrnkdrpers bis we- 
nigstens an den Schmeizpunkt der Umhuiiung er- 
folgt, der unterhalb der Grenztemperatur des 
Schaumformkorpers Ilegt 

6, Verfahren nach Anspruch 5* dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beim Aufheizen des Karosserie- 
hohiraumes und des Schaumformkdrpers schmek- 
flussig nachgebende Umhuiiung zugleich als 
Schmelzkleber fur den aufquellenden Schaumform* 
korper dient 

7, Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schaumformkdrper in der 
Umhuiiung zum SchweiBen mechanisch mitteis ei- 
ner Druckpiatte zusammengepi^Bt wird- 
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